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Druckdose zum Mischen und Ausbrinaen 
Twaikompo nftntiaer Werkstoffe 

Die Erfindung betrifft eine Druckdose mit einer Zarge, einem Dom zur Aufnahme 
eines Ventils, einem eingewSlbten Boden, einer an einen Teller angeordneten 
InnenhQIse, einem in der InnenhQIse angeordneten Ste&el zum Aufsprengen der 
InnenhQIse, der durch den Teller hindurch betatigbar ist, wobei die InnenhQIse 
Qber einen Federkorb mit dem Teller verbunden ist, der Federkorb einen Aus- 
loser fedemd gelagert enthalt, der auf den StSliel wirkt, welcher Sto&el gegen 
einen am dosenseitigen Ende der InnenhQIse angeordneten Abschluli wirkt, so- 
wie die Verwendung derartiger Druckdosen fQr 2-Komponentensysteme. Der- 
artige Dmckdosen sind insbesondere fur die Lagerung und das Ausbringen von 
2K-Dicht- und Isolierschaumen, 2K-Klebstoffen und 2K-Lacken geeignet. 

Die Erfindung bezieht sich insbesondere auch auf die Ausbiidung von Druck- 
dosen, welche neben den flQssigen Substanzen der Hauptkomponente in der 
InnenhQIse eine zweite Komponente aufnehmen, die mit der Hauptkomponente 
zum fertigen Produkt, etwa einem Mehrkomponentenlack, reagiert. Gleicher- 
malXen lallt sich aber die Erfindung auch fQr 2K-Formulierungen fQr andere 
Zwecke einsetzen, etwa in der Oberflachentechnik oder bei der Generierung 
von Kunststoffschaumen. 

Die in dem Druckbehalter enthaltenen Substanzen der Hauptkomponente sind 
flQssig und bestehen beispielsweise aus einem hartbarem Lackbindemittel, 
Ldsungsmitteln und dem flQssigen Treibgas, das zum Ausbringen der Kompo- 
nente benutzt wird. Die weitere Komponente ist in einer relativ geringen Menge 
in einer InnenhQIse vorhanden und besteht zumeist aus einer mit der Haupt- 
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komponente schnell reagierenden Verbindung, etwa im 2K-System Polyiso- 
cyanat/Polyol. Gegebenenfalls konnen Katalysatoren zugegen sein. Die Kom- 
ponente in der Innenhulse dient dazu, das Ausharten und die Qualitat des Pro- 
duktes zu beeinflussen, in der Regel durch Beschleunigung der Aushartung, Er- 
hdhung der Festigkeit oder Witterungsbestandigkeit, oder deigleichen. Die 
zweite Komponente wird in der Regel kurz vor dem Ausbringen des Schaums 
durch Absprengung des Deckels des Innenbehalters in die Druckdose einge- 
bracht und durch Schutteln darin eingemischt. 

Aus DE 82 27 229 U ist eine Druckdose mit einem durch Umformen eines aus 
Metall bestehenden Formteils gewonnenen einteiligen Boden bekannt. In einer 
Aussparung dieses Bodens ist der mit einem Auftengewinde versehene Hals 
eines Zusatzbehalters eingesetzt und mit Hilfe einer von aulien aufge- 
schraubten Mutter unter Verformung einer O-Ringdichtung zwischen einer 
Schulter des Zusatzbehalters und dem inneren Rand der Bodenaussparung 
verspannt. Die ihrerseits durch eine kolbenfQrmige Dichtung im Inneren des 
Zusatzbehalters ausgefiihrte und abgedichtete Stange ist als Welle ausgebildet, 
die sich in dem Zusatzbehalterhals dreht und innen auf diesem abstutzt. Wird 
die Welle von aulien angetrieben, fuhrt das zum formschlussigen Eingriff ihres 
inneren Endes mit dem Deckel des Zusatzbehalters, der dadurch gegen den 
Innendruck in die Dose abgesprengt wird. 

Ausgangspunkt der Erfindung ist die WO 85/00157 A, in der eine Druckdose 
zum Ausbringen von ein- oder mehrkomponentigen Substanzen beschrieben ist, 
die in ihrem Inneren einen eine weitere Komponente aufhehmenden Zusatzbe- 
halter aufweist. Der Innenbehalter weist einen inneren Deckel auf, der Qber eine 
auf den Boden der Druckdose auf das Innere des Innenbehalters gefOhrte 
Stange abgesprengt werden kann. Der StoSel ist innerhalb des Zusatzbehalters 
beweglich gelagert und durch eine im Sickenteller des Dosenbodens ange- 
ordnete Dichtung eingefOhrt. Eine Druckdose gemaft WO 85/00157 A ist in Figur 
1 dargestellt. 

Belde Druckdosen nach dem Stand der Technik weisen eine InnenhOlse auf, die 
in der Regel aus Polyolefinen gefertigt ist. Bevorzugtes Material ist Poly- 
propylen. Diese Kunststoffe haben sich an und fur sich bewahrt, weisen aber 
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den Nachteil auf, daft sie fur einige Treibgaskomponenten durchiassig sind und 
Losungsmitteln, wie Estern, Ketonen und Aromaten, nicht ausreichend Stand 
halten. Insbesondere 2K-Lacke enthalten in der Regel aber solche Ldsungs- 
mittel, was bisher ihre Anwendung aus 2K-Druckdosen sehr erschwerte. 
Daruber hinaus sind diese Dosen, wegen der Vielzahl der zur Fertigung be- 
nStigten Einzelteile und ihres Aufbaus relativ aufwendig und kostenintensiv in 
der Fertigung, Materialbedingt, insbesondere bei Zusammenwirkung von Kunst- 
stoff-Metallteilen kommt es immer wieder zu Dichtigkeitsproblemen, die sich nur 
schwer beherrschen lassen und immer wieder zu Fehlchargen fGhren. 

Aus WO 02/076852 A1 ist eine Druckdose bekannt, die hinsichtlich des Aufbaus 
der InnenhQIse bereits verbessert ist und das Dichtproblem im Tellerbereich 
durch eine angeformte Membran bzw. eine Integration des Tellers in die Innen- 
hQIse I6st, so dafi in dieser Position keine Dichtungen mehr benotigt werden. 
Die InnenhQIse weist aber nach wie vor einen herkommlichen Deckel auf, der 
zur Abdichtung einen O-Ring benotigt Insbesondere bei 2 K-Lacksystemen, die 
Aromaten als Losemittel und Polyisocyanate als zweite Komponente aufweisen, 
ergibt sich aber bei langen Lagerzeiten und/oder hohen Temperaturen eine nicht 
unerhebliche Einwanderung beider Komponenten in das Dichtsystem, was zu 
Problemen beim Absprengen des Deckels fuhren kann. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, die bekannten Druckdosen so 
weiterzubilden, daR deren InnenhQIse eine gegen den Inhalt der Druckdose 
absolut dichte Einheit bildet 

Diese Aufgabe wird mit einer Druckdose der eingangs genannterr Art gelost, bei 
der der Abschlufi eine Membran ist, welche die InnenhQIse an ihrem dosen- 
seitigen Ende hermetisch gegen den Inhalt der Druckdose abschlieRt, und die 
bei Betatigung des Ausldsers durch den Stoliel aufgerissen wird. 

Erfindungsgemaft wird nun die InnenhQIse dosenseitig mit einer Membran aus- 
gestattet, so dali in diesem kritischen Bereich eine vollstandige Abtrennung - 
ohne die Verwendung von herkSmmlichen separaten Dichtelementen, etwa 
O-Ringe - gegen den Qbrigen Doseninhalt gegeben ist, dabei kann die Membran 
an die InnenhQIse angeklebt sein oder als integraler Teil der InnenhQIse ausge- 
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bildet sein, d. h. InnenhQIse und Membran sind einstGckig gefertigt. Bei der an- 
geklebten Membran weist die Membran selbst vorzugsweise einen umlaufenden 
Rand auf, der bei aufgelegter Membran die InnenhQIse urn eine Distanz, bei- 
spielsweise einige Millimeter, umgreift und dichtend verklebt ist. Der Rand kann 
auch mit einem Innengewinde versehen sein und mit einem AuBengewinde der 
InnenhQIse am dosenseitigen Ende verschraubt sein; auch in diesem Fall wird 
die Dichtwirkung durch die Verwendung eines Klebstoffes herbeigefQhrt. 

Als Klebstoffe kommen insbesondere herkommliche 2 K-Klebstoffsysteme in 
Frage, beispielsweise aminhartende Epoxiklebstoffe oder amin- Oder OH- 
hartende Polyisocyanatklebstoffe. Die Auswahl des Klebstoffes hangt von 
dessen Bestandigkeit gegen den jeweiligen Doseninhalt ab; das bestgeeignete 
Klebstoffsystem kann durch einfache Versuche ermittelt werden. 

Die in den erfindungsgemaiJen Druckdosen zum Einsatz kommende InnenhQIse 
kann aus Qblichen Materialien gefertigt werden, besteht vorzugsweise jedoch 
aus Aluminium. Kunststoffvarianten, beispielsweise aus Polypropylen, sind 
ebenfalls moglich. Dort, wo die InnenhQIse integraler Bestandteil des Boden- 
tellers ist, kann bei mit heherem Druck beaufschlagten Druckdosen allerdings 
nur ein entsprechend druckbestandiger Werkstoff verwandt werden, vorzugs- 
weise Aluminium. Die Verwendung von WeiSblech ist ebenfalls moglich. Die 
Techniken, mit denen entsprechende Kunststoff- und Metallteile gefertigt 
werden, sind dem Fachmann an und fQr sich bekannt. 

Bei der erfindungsgema&en Variante mit der an die InnenhQIse angeklebten 
Membran ist die InnenhQIse Qber einen Federkorb mit dem Boden- oder Ventil- 
teller der Druckdose verbunden. Bei dem Bodenteller handelt es sich vorzugs- 
weise um einen Teller, wie er am ventilseitigen Ende der Druckdose zur Integra- 
tion der Ventileinheit in den Dosendom eingesetzt wird. Solche Teller konnen 
aufterordentlich einfach und kostengGnstig gefertigt werden. Som'rt ergibt sich 
der Vorteil, daft fur den Bodenteller die separate Fertigung eines Teils nicht er- 
forderiich ist. Besonders vorteilhaft ist allerdings die Anordnung der InnenhQIse 
am Ventilteller im Dom der Dose. In diesem Fall kann der Bodenteller entfallen. 



Die InnenhQIse mit Membran ist Qber einen Federkorb mit dem Teller ver- 
bunden. Dies kann beispielsweise dadurch geschehen, daR die InnenhQIse an 
ihrem tellerseitigen Ende eine Aufnahme hat, die zur form- und/oder kraft- 
schlQssigen Festlegung am Federkorb dient. Zweckmaftigerweise sind Auf- 
nahme und Federkorb miteinander verclincht Oder vercrimpt, wobei der Feder- 
korb zur Verbesserung des Sitzes einen umlaufenden Vorsprung Oder eine um- 
laufende Nut aufweisen kann, urn den Oder in die die Aufnahme herum- oder 
hinein verformt wird. Dichtungselemente sind nicht erforderlich, da ein Ein- 
dringen des Doseninhaltes in die InnenhQIse durch die Membran zuvertassig 
verhindert wird. ZweckmSfcigerweise befindet sich am Obergang der InnenhQIse 
zur Aufnahme eine zweite angeformte Membran, die wie nachstehend 
beschrieben eingesetzt wird. 

Innerhalb der FederhQIse ist ein Ausloser federnd gelagert, der auf die zweite 
Membran, durch diese hindurch und auf den Stoliel in der InnenhQIse wirkt. Das 
tellerseitige Ende des Auslosers - als Ausldsestift bezeichnet - ragt durch den 
Teller hindurch aus der Druckdose hinaus. Stift und AuslSser konnen eine Ein- 
heit bilden, sind aber bei Anordnung der InnenhQIse am Ventilteller getrennt; der 
Ausloser weist in diesem Fall eine Aufnahme auf, in die der Stift zur AuslSsung 
der InnenhQIse eingreift, und in die nach Auslosung der Dose und Entfernung 
des Stiftes ein Ventil eingesetzt wird. Der Federweg ist dabei so bemessen, dali 
der Ausloser den StoRel zuvertassig gegen die (erste) Membran der InnenhQIse 
treibt und diese aufreilit. Im allgemeinen ist dazu ein Federweg von etwa 5 bis 
10 mm voll ausreichend; urn den gleichen Federweg ragt der Ausldsestift des 
Stoftels aus dem Tellerboden heraus. Zur Betatigung des Stoliels wird die Dose 
mit dem Stift gegen eine flache und feste Oberflache gestoBen, oder der Stift mit 
der Hand eingedrQckt. 

Es ist vorteilhaft, die FederhQIse mit wenigstens einer Durchbrechung zu ver- 
sehen, urn den Druckausgleich zwischen Dosenraum und Innenraum der 
FederhQIse zu erieichtem. Bei Anordnung der InnenhQIse am Ventilteller haben 
diese Durchbrechungen auch den Zweck, eine schnelle BefQIIung der Druck- 
dose mit Treibgas durch den Federkorb hindurch zu ermQglichen. Die BefQIIung 
erfolgt mit DrQcken von bis zu 60 bar; urn eine unzeitige Auslosung der Innen- 
hQIse durch Zerstorung der Membran bei der BefQIIung zu vermeiden, muli eine 
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rasche Druckentlastung gewahrleistet sein. Diese erfolgt durch die Durch- 
brechungen, deren Gesamtquerschnitt zweckmaRigerweise im Verhaltnis von 
3:1 bis 6:1 zum freien Querschnitt der BefQIIungsvorrichtung liegt. 

Die Membranen der InnenhQIse schlieRen also den Inhalt der lnnenhiilse 
wahrend der Lagerzeit der Dose zuverlassig gegen den Gbrigen Doseninhalt ab. 
Nach Ausldsen der Dose durch Betatigung des AuslSsestiftes wird die zweite 
Membran durchstoRen. Gleichzeitig reiRt der StoRel die erste Membran der 
InnenhQIse auf, so dad der HGIseninhalt frei wird und sich mit dem Doseninhalt 
vermischen kann. Zu diesem Zweck ist es sinnvoll, daft die Druckdose eine 
Mischhilfe enthalt, beispielsweise in Form einer darin frei beweglichen Stahl- 
kugel. 

In der alternativen AusfGhrungsform der erfindungsgemaRen Druckdose ist die 
InnenhQIse zusatzlich auch an dem Bodenteller verankert. In diesem Fall 
befindet sich der Federkorb im Inneren der InnenhQIse, auf der Innenseite des 
Bodentellers. Der Ausloser ist mittels Stift durch den Teller des Bodens hindurch 
betatigbar und wirkt, ohne eine Membran durchstoRen zu mussen, unmittelbar 
auf den StaRel, der, wie zuvor beschrieben, die Membran aufreiRt. Durch die 
Ausbildung einer Einheit aus Membran und InnenhQIse ist auch hier die herme- 
tische AbschlieRung der InnenhQIse gegen den Druckdoseninhalt gewahrleistet. 
Bodenseitig ergibt sich die hermetische Abschlieliung dadurch, daR InnenhQIse 
und eingewaibter Boden wie auch der Bodenteller unter EinschluB von Dicht- 
elementen miteinander vercrimpt sind. 

Es versteht sich, daR in dieser alternativen AusfQhrungsform InnenhQIse und 
(erste) Membran ebenfalls miteinander verklebt sein kQnnen, wie zuvor be- 
schrieben. 

In beiden AusfGhrungsformen ist der Federkorb in einer zentralen Ausformung 
des Tellers festgelegt. Diese Ausformung umschliefit das sich bodenseitig nach 
auRen hin erweiternde Ende des Federkorbs und verhindert, daR sich der 
Federkorb mit der Bewegung des Stiftes/Auslosers in die Dose hinein bewegt. 



Der StoBel hat in einer zweckmaBigen Ausfuhrungsform mehrere FIQgel entlang 
einer zentralen Achse, insbesondere vier FIQgel. Dies fOhrt zu einer Stabilisie- 
rung der Lage des StoBels in der InnenhQIse, ohne daft ein QbermaBiger Volu- 
menbedarf entsteht. Um das Volumen des StSBels weiter zu vermindern, 
5 kdnnen Aussparungen Oder Durchbrechungen vorgesehen sein. Da StoBel und 
Ausl6ser zumindest in der ersten Variante getrennte Einheiten bilden, ist eine 
separate Funning und Stabilisierung des StoBels unumganglich. 

Um das AufreiBen der Membran zu erleichtern und maglichst vollstandig zu 
gestalten, ist es zweckmaBig. dem Steiiel an seinem membranseitigen Ende 
10 beispielsweise die Form eines abgeschragten und scharfkantigen Hohlzylinders 
zu geben, gegebenenfails mit einer Spitze. Hierdurch gibt es einen Kontaktpunkt 
zwischen StdBel und Membran an der Peripherie des StoBels. der geeignet ist, 
die Membran dort zunachst zu perforieren und dann bei weiterem Vortreiben 
des StoBels eine in etwa kreisfdrmige Offhung herauszustanzen oder zu 
15 schneiden. 

Da der Innenbehalter hermetisch gegen den Gbrigen Doseninhalt abge- 
schiossen ist und separat befQIlt wird, ergibt sich automatisch eine Druck- 
differenz zwischen dem Doseninhalt und dem Inhalt der InnenhQIse. Hierdurch 
steht die Membran unter Druck und wGlbst sich in den Innenzylinder hinein, was 
20 dazu fOhrt, dali sich die Membran im Bereich des Membran-nachsten Punktes 
des StoBels an den Stoliel anlegt. Dieses Anlegen fdrdert das groGflachige Auf- 
reiften der Membran. 

Wie bereits dargestellt, ist der StoBel an seinem membranseitigen Ende 
zweckmaBigerweise abgeschragt, so daB ein Membran-nachster Punkt entsteht, 
25 und weist zur Stabilisierung innerhalb der InnenhQIse vier FIQgel auf. FQr das 
AufreiBen der Membran nach Betatigung des Ausldsers ist diese vierfluglige 
Variante in der Regel vollig aufreiBend. Die Membran wird hierdurch kreuzfdrmig 
aufgeschnitten und reiBt unter dem Druck des Doseninhalts v6llig auf, so daB es 
zu einer schnellen Durchmischung kommt. 

30 In beiden AusfOhrungsformen befindet sich eine Dichtung zwischen Federkorb 
und Teller im Bereich der zentralen Ausformung. Der in der zentralen Aus- 



# 



• 



8 



formung festgekrimpte Federkorb wirkt dabei gegen die Dichtung, so dad ein 
Austreten des Doseninhaltes durch den Teller ausgeschlossen 1st. Die Dichtung, 
beispielsweise eine Gummidichtung, hat die Form einer durchbohrten Kreis- 
scheibe, durch deren Zentrum der Stift des Ausldsers aus der Druckdose 
herausragt. Der Ausloser weist an seinem tellerseitigen Ende einen Vorsprung 
auf, der, zweckmaliigerweise mit einem vorkragenden Rand, gegen die loch- 
scheibenformige Dichtung im Teller wirkt und eine Abschottung auch im Bereich 
des Stifles nach aufcen bewirkt. 

Der Ausloser weist tellerseitig. direkt anschlieBend an den Dichtvorsprung, 
einen weiteren Vorsprung auf, der als Wideriager fQr die im Federkorb gefOhrte 
Schraubenfeder dient Als weiteres Wideriager dient ein am ventilseitigen Ende 
des Federkorbs angeordneter innerer Vorsprung. Die Feder sorgt fQr einen 
sicheren Sitz des Auslosers mit seinem Dichtring am Dichtgummi und erlaubt 
gleichzeitig das Eindrucken des Bolzens urn die gewQnschte Lange zur Aus- 
losung der Innenhulse. 

Die erfindungsgema&e Druckdose ist im Gbrigen auf konventionelle Weise ge- 
fertigt und ausgestattet. Dies gilt insbesondere auch fur den Ventilbereich, und 
die ventilseitige Ausstattung, die es erlaubt, die Druckdose sowohl im Handbe- 
trieb als auch als Kartusche auf Spritzpistolen einzusetzen. 

Die Erfindung wird durch die beigefQgten Abbildungen naher eriautert. Es zeigen 



Figur 1 



eine Druckdose mit Innenhulse gemaB 
WO 85/00157 A; , 



Figur 2 



eine InnenhQIse fQr eine erfindungs- 
gemaEe Druckdose gemali einer ersten 
AusfQhrungsform zur Anordnung an einem 
Bodenteller, 



Figur 3 



eine InnenhQIse fQr eine erfindungs- 
gem§fie Druckdose gemali einer zweiten 
AusfQhrungsform; 



Figur 4 



einen Federkorb fQr eine erfindungs- 
gemafle Druckdose; und 



Figur 5 



einen Ausiaser fOr eine erfindungsgemafte 
Druckdose; 



Figur 6 



eine InnenhQIse fOr eine erfindungs- 
gemalie Druckdose zur Anordnung an 
einem Ventiltellen und 



Figur 7 



den Tellerbereich der Ausfuhrungsform 
gemaR Figur 6. 



Die Figuren 1 bis 7 sind Schnittfiguren. 

Die Druckdose 1 gemali Figur 1 besteht aus einer Zarge 2, die am oberen Ende 
mit einem Dom 3 verschlossen ist. Der Dom 3 weist einen umgebordelten Rand 
auf, der Dom und Zarge miteinander verbindet und gleichzeitig eine dichte Ver- 
bindung der Teile herbeifuhrt. Der Dom 3 ist aus einer runden Platte hergestellt, 
einem aus Blech herausgeschnittenen Formteil, das durch Umformen die aus 
der Zeichnung ersichtliche gewSlbte Form erhalten hat. Der innere Rand des 
Doms 3 ist wiederum umgebdrdelt und nimmt einen Ventiltelier mit einem Ven- 
til 4 auf. 

Der Boden 5 ist ebenfalls Qber einen umgebordelten Rand mit der Zarge 2 ver- 
bunden und weist in seinem Zentrum einen Bodenteller 6 auf, oberhalb dessen 
sich die InnenhQIse 7 befindet. Die InnenhQIse 7 weist einen absprengbaren 
Deckel 8 auf. Im Inneren der InnenhQIse 7 befindet sich ein StdBel 9, dessen 
Ende durch ein Dichtelement 10 unten aus der Druckdose herausgefQhrt ist. 
Beidseitig zum Dichtelement 10 weist der StoBel 9 Begrenzungselemente auf, 
die beide gegen das Dichtelement 10 wirken und die freie Weglange des 
St66els9 innerhalb des Innenbehalters 7 begrenzen. Zum Absprengen des 
Deckels 8 vom Innenbehalter 7 wird der St6Bel9 durch Aufschlagen des 
Dosenbodens auf eine feste Oberflache eingedriickt und in eine Aufwartsbe- 
wegung versetzt. Das gummielastsche Dichtelement 10 fangt diese Aufwarts- 
bewegung auf und fQhrt nach Absprengen des Deckels 8 den Steiiel 9 in seine 
Ausgangsposition zurQck. 
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Die Dose gemalJ Figur 1 kann erfindungsgemalJ mit den InnenhGlsen gemali 
Figur 2, 3 oder 6 ausgerGstet werden. 

Figur 2 zeigt eine erfindungsgemafc gefertigte und zum Einsatz kommende 
InnenhQIse 7 mit Stdliel 9 und Deckel 8.. Die InnenhQIse 7 hat eine zylindrische 
Wand und ist tellerseitig durch eine Membran abgeschlossen. Tellerseitig 
schlieftt sich eine zylindrische Aufnahme 18 an, die zur Festlegung auf dem 
Federkorb 1 1 dient. 

Die InnenhQIse kann aus einem dafQr geeigneten Kunststoff gefertigt sein, ist 
jedoch zweckmalJigerweise aus Aluminium gefertigt. Bei Fertigung aus Alumi- 
nium sind geeignete Wandstarken fur die Wandung etwa 0.3 bis 0,8 mm, fur die 
beiden Membranen etwa 0,05 bis 0,10 mm. 

Dosenseitig ist die InnenhQIse 7 mit einer ersten Membran 8 verschlossen, die 
aus Aluminium oder Kunststoff gefertigt sein kann. Die Membran 8 weist um- 
laufend einen Rand 25 auf, der Qber den Aufienrand der InnenhQIse 7 greift. 
Zwischen Rand 25 und Aulienwandung der InnenhQIse befindet sich eine 
IQckenlose Schicht eines gegen den Doseninhalt (sowohl Auliendose wie 
InnenhQIse) bestandigen Klebstoffs 24. 

Der in der InnenhQIse 7 gefQhrte Stdfcel 9 weist vier Flugel 17 auf. die zur Ver- 
minderung des Raumbedarfs seitlich ausgeschnitten sind. Tellerseitig befindet 
sich ein tellerformiger AbschluB, der sich unmittelbar dosenseitig von der 
zweiten Membran 15 befindet Dosenseitig ist der St5Uel9 dergestalt abge- 
schragt, daft er in der Peripherie seinen Membran-nachsten Purikt 16 aufweist; 
bei Betatigung des StdRels 9 wird die Membran dort zuerst durchstofcen. Die 
abgeschragte zylindrische Gestaltung des StoSelendes 16 als Hohlzylinder mit 
scharfen Kanten fQhrt dann zu einem AusstanzenAschneiden einer zylindrischen 
Offnung aus der Membran 8. 

Der Federkorb 11 selbst besteht aus einer KunststoffhQIse, die an ihrem dosen- 
seitigen Ende mit einem innen umlaufenden Vorsprung 21 versehen ist, der als 
Wideriager fQr eine darin gelagerte Schraubenfeder 13 dient. Die Schrauben- 
feder13 stutzt sich tellerseitig an einen umlaufenden Vorsprung 22 des Aus- 
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I6sers 12 ab. In Ruhestellung Qbt die Feeler 13 einen Druck auf den AuslQser 12 
aus, so dali dleser mit seinem Dichtsitz23 gegen die im Teller 6 angeordnete 
Ringdichtung 20 geprelit wlrd. Der Ausl6ser12 endet an seinem aus dem 
Teller 6 herausragenden Ende in einem Bolzen 14, der um die Lange aus der 
Dose herausragt, die der Ausloser 12 hineingestoBen werden mud, um Qber 
den Stofcel 9 den Deckel 8 abzusprengen. 

Die FederhOlse 1 1 weist tellerseitig eine Erweiterung 27 auf, die die innere 
Ausformung 19 des Bodentellers 6 hintergreift und fOr einen unverrOckbaren Sitz 
am Bodenteller6 sorgt. Bei der Fertigung wird der Bodenteller 19, der die Form 
eines Ventiltellers einer Qblichen Aerosoldose hat, um die Dichtung 20 und den 
darauf aufgesetzten Federkorb 1 1 gekrimpt. Der Krimpvorgang sorgt fGr einen 
festen Verbund von Teller 6, Federkorb 11 und Dichtgummi 20, bedingt durch 
das Zusammenwirken der Einformung 28 des Tellers 6 und der Erweiterung 27 
des Federkorbs 1 1 . 

Der Ausloser 12 gliedert sich in die innerhalb des Federkorbs gelegenen Ab- 
schnitt und einen herausragenden Stift 14, Ober den der Ausloseprozeft ge- 
steuert wird. Eine Spitze 29 befindet sich unmittelbar angrenzend an die zweite 
Membran 15 und wirkt bei Betatigung gegen das bodenseitige Ende des 
St6Bels9. Die zweite Membran 15 wird dabei zerstort, was den Austritt des 
Inhaltes der Innenhfitse in die Dose und die Vermischung der beiden 
Komponenten fordert. Unmittelbar bodenseitig angrenzend an das Wider- 
lager 22 befindet sich ein ebenfalls umlaufender Dichtsitz23 (Fig. 5), der 
gegenOber dem Stift 14 hervorspringt und mit seiner vorstehenden Kante gegen 
die Dichtung 20 wirkt. 

Figur 3 zeigt eine zweite Variante einer InnenhOlse einer erfindungsgemaiJen 
Druckdose, bei der InnenhOlse 7 und Membran 8 integral miteinander ver- 
bunden sind. Auch in diesem Fall ist dosen- wie tellerseitig die InnenhOlse 7 
vollstandig gegen den Obrigen Doseninhalt abgeschottet Stdftel 9 und Feder- 
korb 1 1 haben im Obrigen den in Figur 2 gezeigten Aufbau und die gleiche 
Wirkungsweise. 1 
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In der Ausfuhrungsfornri gemali Figur3 fehlt die Membran 15. Eine Spitze am 
Ausl6ser12 zur Durchstolking der in Figur2 vorgesehenen zweiten Membran 
ist deshalb nicht mehr erforderlich. 

Es ist festzuhalten, daft die Innenhiilse 7 gemaG Figur 3 vorzugsweise ein- 
stQckig gefertigt ist, d. h. Innenhulse 7 und Membran 8 nicht nachtrSglich mitein- 
ander verbunden sind. Die Wandstarken von Hulse 7 und Membran 8 liegen 
auch hier im Bereich von 0,3 bis 0,8 mm. Ein Verkleben Oder Verloten von 
InnenhQIse und Membran ist aber ebenfalls moglich. 

Bodenseitig ist die InnenhQIse 7 sowohl mit dem Bodenteil 5 als auch mit dem 
Teller 6 unter Einbringung der Qblichen Dichtungen vercrimpt. Der Federkorb ist 
auf die zuvor beschriebene Art und Weise in den Bodenteller 6 eingebracht 



Der StoRel 9 ist vierflQgelig ausgebildet, um eine einwandfreie Fuhrung inner- 
halb der InnenhQIse 7 zu gewahrleisten, wobei die Flugel im zentralen Bereich 
ausgeschnitten sind. Membranseitig sind die vier Flugel vollstandig ausgebildet 

is und gleichmaRig so abgeschragt, dali sich ein Membran-nachster Punkt16 
ausbildet, der bei Betatigung des Auslosers und Stoliels den AufreiftprozeR an 
der Membran 8 einleitet. Der AufreifJprozeR wird dabei durch den in der Dose 
herrschenden Druck, der gegenuber dem in der Innenhulse deutlich erhoht ist 
und ein Einbeulen der Membran 8 in die Innenhulse hinein, so daR sie sich im 

20 Bereich des Membran-nSchsten Punktes 16 des St6Sels9 an das StdRelkreuz 

^ anlegt, gefordert 

Figur 4 zeigt einen erfindungsgem3R verwendbaren Federkorb"11 mit einem 
dosenseitigen Widerlager 21 fur die darin gelagerte Schraubenfeder und einer 
tellerseitig vorgesehenen EnA/eiterung 27 zur Eincrimpung und Festlegung am 
25 Bodenteller 6, Die Erweiterung 27 in Form eines umlaufenden Wulstes geht in 
dieser Ausfuhrungsfornri einher mit einer Anschneidung 30 am inneren Rand 
und Ausformung einer umlaufenden Kante31, die beim Vercrimpungsprozeli 
mit dem Teller 6 gegen die Gummidichtung 20 gepreftt wird. 



Figur 5 schlielilich zeigt einen erfindungsgemaiJ zum Einsatz kommenden Aus- 
30 loser 12 mit einer Spitze 29, dem Widerlager 22 fur die Schraubenfeder, dem 
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Stift 14 und dem gegenGber dem in der Feder gelagerten Teil des Ausldsers und 
dem Stift 14 vorspringenden, jedoch gegenuber dem Wideriager 22 zurGck- 
springenden Dichtsitz 23, der mit einer gegen die Dichtung 20 wirkenden urn- 
laufenden Kante versehen ist; in der Schnittdarstellung stellt sich dies als leichte 
Hinterschneidung dar. 

Figur 6 zeigt eine weitere bevorzugte AusfOhrungsform einer erfindungsgemSB 
einzusetzenden InnenhOlse 7 mit Anordnung an einem Ventilteller 6. 

Die Anordnung der InnenhOlse am Ventilteller 6 hat den Vorteil, daB die Aerosol- 
dose keinen besonders gestalteten Bodenbereich aufweisen muB. Die Innen- 
hQIse 7 mit St66el 9 und Deckel 8 weist tellerseitig die zweite Membran 15 auf, 
die die InnenhOlse daran zum Teller hin hermetisch abschlieBt Tellerseitig 
schlieBt sich eine zylindrische Aufnahme 18 an, die zur Festlegung am Feder- 
korb 1 1 dient. 

Bodenseitig weist die InnenhOlse 7 eine darauf aufgeschraubte Membran 8 auf, 
deren AuBenwandung mit einem Innengewinde versehen ist, das mit einem 
AuBengewinde auf der InnenhOlse 7 zusammenwirkt. Zur hermetischen Ab- 
dichtung ist der Gewindebereich durchgangig mit einer Klebstoffschicht ver- 
sehen. 

Von Varianten im AuslSserbereich abgesehen, entspricht die Konstruktion der 
InnenhOlse gemSB Figur 6 derjenigen in Figur 2. 

Die InnenhOlse 7 ist mit ihrer Aufnahme 18 auf das dosenseifige Ende des 
Federkorbs 1 1 aufgesteckt m'rt diesem fest verbunden, daft ein Ablosen bei Be- 
tatigung des Ausldsers 12 ausgeschlossen ist Die Verbindung erfolgt zweck- 
maBigerweise dadurch, daB die Aufnahme 18 mit dem Federkorb 11 verclincht 
ist, bevorzugt dergestalt, dali das freie Ende der Aufnahme 18 um einen auBen 
umlaufenden Vorsprung 32 (siehe Figur 7) des Federkorbs 1 1 herumgefOhrt ist. 

Da in der AusfOhrungsform gemaB Figur 6 der Federkorb 11 mit dem Aus- 
loser 12 zugleich Teil des Ventilmechanismus ist, ist es zweckmaBig, den Aus- 
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Idser 12 vom AuslSsestift 14 korperlich zu trennen. Zu diesem Zweck weist der 
Ausloser 12 eine Aufnahme 33 fur den Auslosestift 14 auf, die den Auslosestift 
fur den Auslosevorgang aufnimmt, aus der der Auslosestift aber nach Auslosung 
wieder herausgezogen werden kann. Die gleiche Aufnahme nimmt an- 
schlieliend einen herkdmmlichen Spruhkopf auf, wie er fur Aerosoldosen ver- 
wandt wird. Bevorzugt sind sogenannte weibliche Ventile mit se'rtlichen Schlitzen 
und einen Zapfen, der in die Aufnahme 33 hineinragt. 

Urn den Zugang des Doseninhaltes in die FederhQIse und damit zum Ventil zu 
erleichtem, ist es zweckmalJig, im Federkorb selbst wenigstens eine Durch- 
brechung 34 vorzusehen. Nach Ausldsung der InnenhQIse und Austausch des 
AuslSsestiftes 14 gegen einen Spruhkopf kann der Druckdoseninhalt durch die 
Durchbrechung(en) 34 in den Federkorb einstrdmen und durch das betatigte 
Ventil 4 aus der Druckdose ausgebracht werden. 

Die Durchbrechungen 34 haben in der AusfOhrungsform gemaft Figur 6 eine 
weiteren Funktion im Zusammenhang mit der BefQIIung der Dose. Nach BefQIIen 
der Dose wird die gefullte InnenhQIse mit dem Ventilteller auf den Dosendom 
aufgebracht und mit diesem verkrimpt. Im AnschluB daran, wird durch die Ven- 
tilQffnung die Dose mit dem Treibgas gefullt, in der Regel Propan, Butan, 
Dimethylether und/oder Fluorkohlenwasserstoff (134a). Das Befullen der Dose 
erfolgt dabei mit einem Druck von bis zu 60 bar, urn den Vorgang zeitlich m6g- 
lichst kurz zu gestalten. Bei einem Druck von bis zu 60 bar besteht aber die 
Gefahr, dali die Membran 15 unter diesem Druck selbst Oder durch Einwirkung 
des druckbetriebenen AuslSsers 12 birst. Urn dieser Gefahr zu begegnen, ist 
eine mSglichst rasche Entspannung der Gase nach Eintrittin die-Dose erforder- 
lich. Eine solche Entspannung wird durch die Anordnung einer oder mehrere 
grdBerer Durchtrittsaffnungen 34 in den Federkorb 11 erreicht. Dabei ist es 
zweckmaBig, diese Durchtrittsdffnungen 34 mit einem Gesamtquerschnitt zu 
versehen, der das drei- bis sechsfache des freien Querschnitts der BefQIIungs- 
nadel, durch den das Treibgas in die Druckdose einstr6mt, entspricht. 

Die Durchbrechungen 34 im Ventilkorb 1 1 sind am tellerseitigen Ende des 
Ventilkorbes vorgesehen, in moglichst grolier Nahe zum Ventil selbst. Die ven- 
tilseitige Abdichtung erfolgt durch einen an seinem tellerseitigen Ende vorge- 
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sehenen Dichtsitz 23 in Form eines umlaufenden Vorsprungs, der gegen die 
Dichtung 20 zwischen Federkorb 1 1 und Teller 6 im Bereich der zentralen Aus- 
formung 19 wirkt. Im Vergleich zur Ausfuhrungsform gema& Figur2 ist es 
zweckmallig, den Ausloser 12 in einem grdfceren Abstand zur Membran 15 vor- 
5 zusehen, urn beim BefOllen der Druckdose mit Treibgas eine gewisse Aus- 
lenkung des Ausldsers 12 ohne Gefahr fOr die zweite Membran 15 aufeufangen. 
Es versteht sich, dad der Abstand des Ausldsers 12 zur Membran 15 sich in der 
Lange des Ausldsestiftes 14 niederschlagen mud, dergestalt, dafc der Ausldse- 
stift eine Gesamtlange hat, die dem Abstand des Ausldsers 12 zur Membran 
10 und weiter urn den Weg des Stdftels9, den dieser zum AufreiBen der 
Membran 8 zurficklegen muB, entspricht. Entsprechend lang ist der Federweg 
ausgelegt. 

Figur 7 zeigt eine Darstellung des Federkorbs mit Ausloser 12 gemali Figur 6 im 
Detail. Der Ventilteller 6 weist in seinem zentralen Bereich eine Ausformung 19 
is mit einer Durchbrechung auf, in die dosenseitig eine Dichtung 20 in Form einer 
durchbrochenen Kreisscheibe, vorzugsweise aus einem gummiartigen Material, 
eingesetzt ist. Im Bereich der Ausformung 19 ist der Federkorb 11 Qber seine 
Erweiterung 27 festgelegt. Die kopfseitig angeordnete umlaufende Kante 31 
wirkt gegen die Gummidichtung 20 und dichtet den Doseninhalt gegen die zen- 
20 trale Offnung im Teller und in der Dichtung 20 ab. Durch den Verkrimpungs- 
prozelS bei der Einformung des Federkorbs 1 1 in die zentrale Einformung 19 des 
Ventiltellers 6 sind die einzelnen Komponenten form- und kraftschlussig sowie 
dichtend miteinander verbunden. Das freie Ende der Aufnahme 18 ist urn einen 
auSen umlaufenden Vorsprung 32 des Federkorbs 1 1 herumgefuhrt. 

i ■». 

25 Der Federkorb 1 1 weist unmittelbar unterhalb der Festlegung am Ventilteller 6 
Durchbrechungen 34 auf, die es dem Doseninhalt eriauben, in den Federkorb 
einzudringen. Im Inneren des Fedekorbs 1 1 befindet sich die Schrauben- 
feder 13, die sich auf einen inneren Vorsprung 21 des Federkorbs 1 1 und gegen 
einen aufieren Vorsprung 22 des Ausldsers 12 abstutzt. In entspanntem Zu- 

30 stand prelit die Schraubenfeder 13 den Ausloser 12 mit seiner umlaufenden 
Kante 23 gegen das Dichtgummi 20, so daB die Druckdose in diesem Zustand 
verschlossen ist. 
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Zur Auslosung der Innenhulse wird in die Ausnehmung 33 des Auslosers 12 der 
Auslosestift 14 eingesetzt und kraftig nach unten gedruckt, so daft der Aus- 
loser 12 mit seiner Spitze 29 die Membran 15 durchstodt und den darunter be- 
findlichen Stoliel 9 gegen die Membran 8 bewegt Nach erfolgter Auslosung 
s kehrt der Ausldser12 in seine Ruheposition zurtick, so dali die Dose nach 
aulien hin verschlossen bleibt Wahrend des Auslosevorganges erfolgt die Ab- 
dichtung durch das Zusammenwirken der Flanken des Ausldsestiftes mit der 
Gummidichtung 20. 

Zum Ausbringen des Doseninhaltes wird in die Ausnehmung 33 ein herkomm- 
10 liches Ventil eingesetzt, das durch EindrQcken betatigt wird. In diesem Fall 
bewegt sich der Ausloser um einen definierten Weg in die Dose hinein, so dali 
der Doseninhalt durch die Durchbrechungen 34 ungehindert in den Federkorb 
hinein und aus dem Ventil hinausgelangen kann. 

Die Durchbrechungen 34 haben des weiteren den Zweck, ein Befullen der be- 
15 reits verschlossenen Dose mit Treibgas durch die zentrale Offnung in der Dich- 
tung 20 hindurch dem Treibgas einen schnellen Weg in den Doseninhalt hinein 
zu ermoglichen. Hierzu wird mit der Treibgaszufuhrung durch die Dichtung 20 
hindurch das Treibgas mit dem vorgesehenen Druck in die Federhulse einge- 
prefit, so dali sich der Ausloser 12 um einen definierten Weg in Richtung auf die 
20 Membran 15 bewegt, ohne diese jedoch zu erreichen, so dali nach Freiwerden 
der Durchbrechungen 34 das Gas unter Entspannung seitlich in die Dose ent- 
weichen kann. 

Druckdosen gemSli der Ausfuhrungsform nach Figur 6 werden beim Gebrauch 
"kopfunter" eingesetzt, das heilit das Ventil weist nach unten. Druckdosen ge- 
25 mafi der Figuren 2 und 3 konnen, bei Einbringung eines Steigrohrs, aufrecht 
benutzt werden, oder, bei Fehlen eines Steigrohrs, "^^111^6^. Die Verwendung 
mit Spritzpistolen ist mdglich und vorgesehen. 

Im Zusammenhang sei angemerkt, dafi die in der Anmeldung verwandten Be- 
griffe w dosenseitig n eine doseneinwarts gerichtete Anordnung bezeichnet, wah- 
30 rend w tellerseitig w eine Anordnung zum jeweiligen Teller (im Ventil- oder Boden- 
bereich) bezeichnet 
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patentansorfiche 

1. Druckdose mit einer Zarge (2), einem Dom(3) zur Aufnahme 
eines Ventils(4), einem eingewdlbten Boden (5), einer an 
einem Teller (6) angeordneten InnenhQIse (7), einem in der InnenhQIse (7) an- 
geordneten St6ftel(9) zum Aufsprengen der InnenhQIse (7), der 
durch den Teller (6) hindurch betatigbar ist, 
wobei die InnenhQIse (7) Qber einen Federkorb (11) mit dem Teller (6) ver- 
bunden ist, der Federkorb (11) einen Ausloser (12) fedemd gelagert enthalt, der 
auf den Stoftel (9) wirkt, welcher Stoftel (9) gegen einen am dosenseitigen Ende 
der InnenhQIse (7) angeordneten Abschluft(8) wirkt, 
dadurch gekennzeichnet, 
dad der Abschluft (8) eine Membran ist, welche die InnenhQIse (7) an ihrem 
dosenseitigen Ende hermetisch gegen den Inhalt der Druckdose (1) abschlieftt, 
und die bei Betatigung des Auslosers (12) durch den Stoftel (9) aufgerissen 
wird. 

2. Druckdose nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft Mem- 
bran (8) mit der InnenhQIse (7) verklebt ist. • , 

3. Druckdose nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daft die 
Membran (8) zusatzlich mit der InnenhQIse (7) verschraubt ist. 

4. Druckdose nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daft 
die InnenhQIse (7) an ihrem aufteren Ende eine Aufnahme (18) zur Festlegung 
am Federkorb (11) aufweist. 



18 

5. Druckdose nach einem der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi eine zweite Membran (15) am Obergang der InnenhQIse (7) zur 
Aufnahme (18) angeordnet ist. 

6. Druckdose nach Anspruch 4 Oder 5, dadurch gekennzeichnet, dafc 
5 die Aufnahme (18) mit einem Federkorb (1 1 ) verclincht ist. 

7. Druckdose nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dali das 
freie Ende der Aufnahme (18) urn einen aulien umlaufenden Vorsprung (32) des 
Federkorbs (1 1 ) herumgefDhrt ist. 

8. Druckdose nach einem der vorstehenden AnsprQche, dadurch ge- 
kennzeichnet, dali die InnenhQIse (7) an einem Teller (6) im Boden (5) der 
Druckdose (1 ) angeordnet ist. 

9. Druckdose nach einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali der Teller (6) mit der InnenhQIse (7) im Dom (2) der Druckdose (1) 
angeordnet ist. 

10. Druckdose nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dali der 
Ausldser (12) eine Aufnahme (33) fur einen AuslSsestift (14) Oder einen SprQh- 
kopf aufweist. 

11. Druckdose nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die 
InnenhQIse (7) an den im Boden (5) der Dose(1) angeordneten Teller (6) ver- 

20 ankert ist und eine angeformte Membran (8) aufweist. 

12. Druckdose nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daS 
InnenhQIse (7) und Teller (6) miteinander vercrimpt sind. 
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13. Druckdose nach einem der AnsprQche 1 bis 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali der Federkorb (11) in einer zentralen Ausformung (19) des 
Tellers (6) festgelegt ist. 
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14. Druckdose nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft der Stoftel (9) mehrere Flugel (17) entlang einer zentralen 
Achse aufweist. 

15. Druckdose nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daft der 
Stdftel (9) an seinem dosenseitigen Ende die Form eines abgeschragten und 
scharfkantigen Hohlzylinders (16) aufweist. 

16. Druckdose nach einem der Anspruche 14 und 15, dadurch 
gekennzeichnet, dad die Flugel (17) Ausschnitte und/oder Ausnehmungen auf- 
weisen. 

17. Druckdose nach einem der vorstehenden Anspruche, gekenn- 
zeichnet durch eine Dichtung (20) zwischen Federkorb (11) und Teller (6) im Be- 
reich der zentralen Ausformung (19). 

18. Druckdose nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft der Federkorb (11) einen inneren Vorsprung (21) als Wider- 
lager fQr ein Federelement (13) an seinem ventilseitigen Ende aufweist. 

19. Druckdose nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daft der 
Ausloser (12) an seinem tellerseitigen Ende einen peripheren Vorsprung (22) als 
Wideriager fQr das Federelement (1 3) aufweist. 

20. Druckdose nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft der Ausloser (12) an seinem tellerseitigen Ende einen Dicht- 
sitz (23) in Form eines umlaufenden Vorsprungs aufweist. 

21. Druckdose nach einem der vorstehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Innenhiilse (7) und die Membran (8) aus Aluminium 
gefertigt sind. 
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22. Druckdose nach einem der vorstehenden Ansprilche, dadurch 
gekennzeichnet, daft der Federkorb (11) wenigstens eine Durchbrechung (34) 
aufweist. 

23. Druckdose nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Membran (8) mit einem 2-Komponenten-Klebstpff mit der InnenhQIse ver- 
klebtist 

24. Druckdose nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, daft der 
Klebstoff ein vernetzendes Epoxi/Amin-System oder Polyisocyanat/H3rter- 
System ist. 

25. Verwendung der Druckdose nach einem der Ansprilche 1 bis 24 
fur flQssige 2-Komponentensysteme, insbesondere 2K-Dichtschaume, 2 K-Kleb- 
stoffe oder 2 K-Lacke. 
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Zusammenfassuna 

Druckdose mit einer Zarge (2), einem Dom (3) zur Aufnahme eines Ventils (4), 
einem eingewdlbten Boden (5), einer an einem Teller (6) angeordneten 
InnenhQIse (7), einem in der InnenhQIse (7) angeordneten Stoftel (9) zum 
Aufsprengen der InnenhQIse (7), der durch den Teller (6) hindurch betatigbar ist, 
wobei die InnenhQIse (7) Qber einen Federkorb (11) mit dem Teller (6) ver- 
bunden ist, der Federkorb (11) einen Ausloser (12) fedemd gelagert enthalt, der 
auf den StSftel (9) wirkt, welcher Stoftel (9) gegen einen am dosenseitigen Ende 
der InnenhQIse (7) angeordneten Abschluft (8) wirkt, wobei der Abschluft (8) 
eine Membran ist, welche die InnenhQIse (7) an ihrem dosenseitigen Ende 
hermetisch gegen den Inhalt der Druckdose (1) abschlieftt, und die bei 
Betatigung des Auslosers (12) durch den Stoflel (9) aufgerissen wird. 

Fig. 2 
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